Abstract (Basic) : DE 3544845 A 

The. board is used for the manufacture of esp. solid wood panels, 
which consist of glued boards, engaging' via complementary profiles. The 
longitudinal edges of the boards have a joint profile with sections, 
extending at an single to the vertical board edge. 

The joint profile has two parallel straight sideward displaced 
upright flanks (hi, 2), which are connected, at their inner ends (K3,4) 
via a straight transverse flank (Q) . The inward upright ' flank (HI) 
encloses an acute angle (alpha 1) with the broad surface (01) , while 
the. other flask forms an obtuse angle (alpha 2) with its associated 
board surface (02) . Upright flanks and transverse flanks enclose acute 
angles (alpha 3,4). 

ADVANTAGE - Simple, high volume factory manufacture, using simple 
milling cutters. 
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(fi) Profilkantenbrett zur Herstellung von Holzplatten 

Eswird ein neues Fugenprofil fur die Langskanten von Pro- 
filkantenbrettern zur Herstellung von mit ihren Langskan- 
tenprofiien ineinandergreifenden/vorzugsweise an der Pro- 
filfuge verleimten Profilkantenbrettern zur Herstellung von 
Holzplatten, insbesondere verleimten Massivholzplatten r 
beschrieben. Das Fugenprofil weist zwei zueinander paral- 
lel, geradlinlge, seitlich in Richtung der Platten- bzw. der 
Brettebene gageneinander versetzte Hohenschenkel und 
einen diese an ihren Innenenden miteinander verbindenden 
geradiinigen Querschenkel in solcher Ausbildung und ge- 
genseitiger Anordnung auf, da& das Fugenprofil insgesamt 
»Siegrunenc-fdrmigen VerJauf besltzt, wobel der Quer- 
schenkel dem seitlich einwarts versetzten Hohenschenkel 
zugewandt 1st Durch diese Ausbildung wird eine Relhe be- 
deutsamer Vorteile erreicht; die Oberfuhrung derzunachst 
nur lose ineinandergreifend gelegten Profilkantenbretter in 
die SchlieSstellung und die Anpressung fur die Verieimung 
konnen sowohl durch PreSdruckbeaufschlagung in Richtung 
quer zur Platten ebene als auch in Richtung parallel zur Plat- 
tenebene erfolgen, wobel eine selbsttitige Fugenschlie- 
Sung und Vemegelung der Fugen im geschlossenen Zu stand 
gewahrleistetist. In beiden Fallen, ob mit auBerer Quer- oder 
Langspressung beauf schlagt wird, entstehen dabei an samt- 
lichen Fugenprofilschenkeln ausreichende quer zur Schen- 
kelflache wirkende Kraftkomponenten zum Hineindrucken 
der Leimschicht in die gegeneinander anliegenden ... 
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Paten tanspruche 

1 . Profilkantenbrett zur Herstellung von aus seitlich 
nebeneinander angeordneten, mit zueinander kom- 
plementaren Profilen ineinandergreifenden, vor- 5 
zugsweise an der Profilfuge miteinander verleim- 
ten Brettern bestehenden Holzplatten, insbesonde- 
re Massivholzplatten, wobei die Bretter an ihren 
Langskanten mit einem Fugenprofil ausgebildet 
sind, das schrag zur vertikalen Brettkante verlau- 10 
fende Abschnitte aufweist dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fugenprofil '5iegrunen fr -f6rmig mit 
zwei zueinander paralleled geradlinigen, seitlich in 
Richtung der Flatten- bzw. Brettebene (M f Fig. t) 
versetzten HGhenschenkeln (Hi, H2) und einem 15 
diese an ihren Innenenden (K3, K4) miteinander 
verbindenden geradlinigen Querschenkel (Q) in 
soldier gegenseitiger Anordnung ausgebildet ist 
daB der seitlich einwarts versetzte Hdhenschenkel 
(// 1) mit der zugeordneten Brettoberflache (0 1) 20 
irn Holz einen spitzen Winkel (ai) und der seitlich 
auswarts versetzte Hdhenschenkel \H2) mit der 
zugeordneten Brettoberflache (02) im Holz einen 
stumpfen Winkel (<z2) bildet und daB der die Innen- 
enden der Hdhenschenkel (H 1, H2) verbindende 25 
Querschenkel (Q) mit den Hohenscbenkeln (Hi 
bzw. H 2) einen spitzen Winkel (a3 bzw. a4) bildet 
2. Profilkantenbrett nach Anspmch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Neigungswinkel (y) der Hd- 
henschenkel (H 1 bzw. H 2) bezuglich der zur Plat- 30 
ten- bzw. Brettebene (M) Senkrechten (S) einen 
Wert im Bereich von etwa 5° bis etwa 15° vorzugs- 
weise einen Wert von etwa 8° besitzt 
i Profilkantenbrett nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB der Neigungswinkel 35 
(ae) des Querschenkels (Q) gegenuber der Brett- 
bzw. Plattenebene (M) einen Wert im Bereich von 
etwa 15° bis etwa 25° , vorzugsweise einen Wert 
von etwa 20° besitzt. 

4. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 40 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net daB das Fugenprofil bezuglich der Mittelebene 
(MJ des Bretts hohenmittig angeordnet 1st derart 
daB der Mittelpunkt {Qm) des Querschenkels in et- 
wa in der BrettmirielebenefA^IiegL 45 

5. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net daB das Brett (2 in Fig. 3) an semen beiden 
Langskanten mit bezuglich der zur Brettebene (M) 
senkrechten Mittelebene (V) symmetrischen Fu- 50 
genprofilen (H' 2 - Q'- H\ ) ausgebildet ist 

6. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Profilbrett (6 in Fig. 4) an seinen beiden Langs- 
kanten mit zueinander komplementaren Fugenpro- 55 
filen (HUQ-H2 bzw. //' 2 -<?'-//',) ausgebildet 
ist. 

7. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die seitliche Versetzung (v. Fig. 1) der bei- 60 
den Profilhohenschenkel [H I, H2) und damit die 
Langc des Querschenkels (Q) in Abhfingigkeit von 
der Brettstarke^gewShlt ist. 

8. Profilkantenbrett nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichneti daB die seitliche Versetzung (v, es 
Fig. 1 ) der beiden Profilhohenschenkel (H 1, H 2) in 
Abhangigkeit von der BreustSrke (h) einen Wert 
im Bereich von etwa 0,4 h bis etwa 0,8 h und vor- 
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zugsweise in der GroBenordnung von etwa 
0,5-0,6 h besitzt 

9. Verfahren zur Herstellung eines Profilkanten- 
bretts mit Fugenprofil gemaB einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche durch Besaumen 
eines Bretts an seinen vertikalen Langskanten mit- 
tels eines Fraswerkzeugs, dadurch gekennzeichnet 
daB die Erzeugung des "SiegninenMormigen Fu- 
genprofils (H 1 - (?- H2 bzw. H' 2 - <?'- H\) in ei- 
nem .Arbeitsgang unter Verwendung eines eine 
Friskante (11, 12, Fig. 5) gemSB dem "Siegru* 
nen w -fdrmigen Profil aufweisenden Fraswerkzeugs 
(8, 9, 10) erfolgt 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Profilerzeugung unter Verwen- 
dung eines Fraswerkzeugs erfolgt welches auf ei- 
ner gemeinsamen Welle (8) zwei axial hintereinan- 
der gestaffelte Frasscheiben (9, 10) mit konusformi- 
ger Schneidkante (1 1, 12) aufweist 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, zur Her- 
stellung von Profilbrettem gemaB Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet daB die Erzeugung derbe- 
zQglich der Mittelsenkrechten (V) symmetrischen 
Fugenprofile {H / 2-<?'-//'i) an den beiden Brett- 
langskanten durch Besaumen unter Verwendung 
desgleichen Fraswerkzeugs erfolgt 

12. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, zur Erzeu- 
gung eines Profilkantenbretts gemaB Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die Erzeugung der 
zueinander komplementaren Fugenprofile 
(R\-Q-H2 bzw. H' 2 -Q'-H'\) an den beiden 
Langskanten des Bretts {6, Fig. 4) durch aufeinan- 
derfolgendes Besaumen der Brettlangskanten mit 
ein und demselben Frlswerkzeug erfolgt, wobej 
beim zweiten Durchlauf das Brett um 180° urn sei- 
ne LSngsachse gedreht ist 

13. Verfahren zur Herstellung von Holzplatten aus 
an ihren Profilfugen miteinander verleimten Profil- 
kantenbrettern nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 8, bei welchcm die an 
ihren seitlichen Fugenprofilen mit Leimauftrag ver- 
sehenen Profilbretter seitlich nebeneinander mit ih- 
ren zueinander komplementlren Profilen ineinan- 
dergreifend angeordnet r die Profilbretter in Scitii* 
cher Richtung zur SchlieBung der Profilfugen ge- 
bracht und die Profilfugen mit auflerem PreBdruck 
beaufschlagt werden, dadurch gekennzeichnet daB 
die Oberfflhrung der Profilbretter in SchlieBstel- 
lung der Profilfugen und die Druckbeaufschlagung 
der Profilfugen mit PreBdruckkomponenten quer 
zu samtlichen Abschnitten des "Siegrunen"-Profils 
in gleicher Weise durch auBere PreBdruckbeauf- 
schlagung (PQ) in Richtung quer zur Brett- bzw. 
Plattenebene (M) oder/und durch auBere PreB- 
druckbeaufschlagung (Aj in Richtung der Brett- 
bzw. Plattenebene erfolgen kanrt 
14. Anwendung yon Profilkantenbrettern nach ei- 
nem oder mehreren der Ansprllche 1 bis 8 Tflr.un- 
verleimte Verlegung wie Holzdecken, FuBboden, 
Wandverkleidungen und dergleichea 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft allgemein das Gebiet der Her- 
stellung breiterer Holzplatten aus mit ihren Langskan- 
ten nebeneinander angeordneten und verbundenen 
schmaieren Brettern bzw. Bohlen oder Riegeln, insbe- 
sondere die Herstellung von aus derartigen an. ihreA 
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aneinanderlicgenden Ungskanten mileinander vcrleim- 
len Brettern bestehenden Massivholzplatten. Neuer- 
dings besteht ein zunehmender Bedarf an derartigen 
Massivholzplatten. teils bcdingt durch eine gewisse Ge- 
schmacksentwicklung(Rustikalmdbel und erhohle Qua- 
litatsansprOche), zum Teil auch wegen gewisscr Ge- 
sundheits- und Umweltsschutzbedenken gegen die bis- 
her in groBem MaBstab (mit Kunststoffbeschichtung 
oder Furnierverkleidung) verwendeten Spanplatten. 



dung ist /war in cicm Sinn sclbsischlicBcncL daB, wenn 
zwci ncbencinander angeordnete Brcttcr zum teilwci- 
sen Eingriff der vertikal gerichtetcn Federn mitcinander 
gebracht sind, bei Ausubung eines venikalen Drucks in 
Richtung qucr zur Brett- bzw. Plattenebene die Fugcn- 
pronie in die "SchlieBstellung" ineinandergleiten. Jedoch 
weist diese bekannte Profilfugengestaltung cine Reihe 
von Unvollkommenheiten und Nachteilen auf, dcrart 
daB sie allenfalls fiir die Herstcllung von Sperrholz- 



Angesichts der damit eroffneten erweiterten Anwen- io bzw. Furnierplatten, nicht jedoch zur rationellen Her- 
dungsmoglichkeiten auf dem Mdbel- und Einrichtun- stellung qualitativ hochwertiger Massivholzplatten oh- 
gssektor bzw. auf dem Bausektor besteht daher ein er- ne beidseits aufgesetzte Deckschichten (Furnier- bzw. 
heblicher Bedarf an hinsichtlich Aussehen, Verarbejtung Sperrholzplatten) brauchbar ware, 
und Festigkeit qualitativ hochwertigen Massivholzplat- Zum einen ist die bekannte Profilfuge nicht zur Ver- 

ten, msbesondere verleimten Massivholzplatten relativ 15 arbeitung mit seitlichem PreBdruck (in Brett- bzw. Plat 



groBer Abmessungen. 

Bei der Verleimung mehrerer Bretter entlang ihrer 
Langskanten zu breiten Platten wird der fur die Neben- 
einanderfQgung und Verleimung an den StoBkanten der 
Bretter erforderllche AnpreBdruck zumeist durch 
Druckhcaufschlugung in zur Brcltbzw. Plattenebcne 
purallclcr (dh. in der Rcgcl horizontalcr) Richtung auf- 
gcbracht, beispielsweise im einfachsten Fall handwerkli- 
cher Arbeitsweise mittels Schraubzwingen und -knech- 
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tenebene) geeignet, da hierbei die einzelnen Bretter sich 
entlang der Profilflachen ubereinander schieben und 
vonetnander abheben wurden Des weiteren ist auch bei 
der bestimmungsgemaBen DrucJcbeaufschlagung in 
Richtung quer zur Plattcnebene keine gleichmflBige 
Druckverteilung liber das gesamte Fugcnprofil gewHhr. 
leistet, wic dies fQr cine qualtitativ hochwertige Leim- 
verfugung erfordcrlich ist. Des weiteren waYen f Or diese 
bekannten Fugenprofile infolge der Kurvenform sehr 



ten, oder bei fabrikatorischer Herstellung mittels ent- zs aufwendige und teure Fraswerkzeuge erforderlich, die 

sprechender mechanischer, pneumatischer, hydrauli- zudem nur im neuen, nicht abgenutzten Zustand eine 

scher oder hydropneumatischer Aggregate. Da der er- ausreichende PaBgenauigkeit der Fugenprofile gewahr- 

forderliche pruck relativ hoch ist und zur Erzielung leisten warden. Sobald die Werkzeuge (mit erhebltchem 

einer qualitativ hochwertigen Fugenverleimung im we- Aufwand) nachgeschliffen werden mQssen. wurden die 

sentlichen Qber die gesamte, verhaltnismaBig lange Ab- 30 zu verleimenden Flachen nicht mehr genau zusammen- 

bindezeit des Leims aufrechterhalten werden muB, be- passen; schon bei geringster Profilverinderung entsle- 

dingt dies — bezogen auf den Durchsatz - einen relativ hen beira Verleimen Hohlraume, welche eine qualitativ 

hohen und komplizierten maschinellen Aufwand; die hochwertige Verleimung unm6glich machen. Fur Sperr- 

Arbeitswetse mit Druckbeaufschlagung in horizon taler holzplatten mit beidersei tiger Furnierung, wofur die be- 

Richtung parallel zur Brett- bzw. Plattenebene erweist 35 kannte Verleimung vorgesehen ist, mag eine gewisse 

sich dabei fur die kontinuierliche serienmaBige Ferti- Fehlpassung der Fugenprofile, wie sie bei der bekann- 

gung mit hohem Durchsatz und insbesondere fur grofle ten Ausfuhrurig im praktischen Einsatz unvermeidlich 

Plattenabmessungen haufig nicbt optimal geeignet. ware, angehen, da hier die beidseitigen Furnierschichten 

Die zur Herstellung der Platten verwendeten Bretter einen zusatzlichen Halt gewahren. Fiir unfurnierte ver- 

kdnnen dabei an ihren Langskanten (StoBfugen) ma- 40 leimte Massivholzplatten ist jedoch ein vollstandigdich- 



schinell in unterschiedlicher Weise bearbeitet sein: ne 
ben der einfackstcn Form glatter vcrtikalcr StoBfugen 
(mit begrenzter Festigkeit gcgenObcr Biegebeanspru- 
chungen) sind Fugenprofile vom Nut-Federtyp, ver- 
zahnte Fugen und dergieichen bekanni. 

Aus der deutschen Patentschrift 3 73 024 ist es im 
Zusammenhang der Herstellung von Sperrholzplatten 
mit einem aus Brettem verleimten Kern und beidseiti- 
gen Furnierschichten bereits belcannt die StoBkanten 



45 



ter FugenschluG unerlaBlich, da sonst keine ausreichen- 
de Haltbarkeit crrcichbar ist. 

Ganz Analogcs gilt fur die US-Putcntschrifl 18 2J 039 
(Gruner), welche ebenfalls Bretter mit Ungskanienpro- 
fii in Form eines liegenden umgekehrten S zeigt, bei 
denen es sich gewissermaOen urn in Richtung senkrecht 
zur Bretteberie angeordnete Nut-Federverbindungen 
handelt Diese EntgegenhaJtung betrifft dabei noch 
nicht einmal die Herstellung selbsttragender, verleimtcr 



der nebeneinanderliegenden, die Mittellage bildenden 50 Holzplatten, sondern einfach lose verlegte Deckungcn, 

Bretter so ineinandergreifend auszubilden, daB die Ver- wie beispielsweise FuBboden, Dacheindeckungert, 

leimung der die Mittellage bildenden Bretter miteinan- Wandteile fur Wagen und dergieichen, wobei die in 

dergleichzeitigmitderAuneimungderFurniereaufdie Richtung senkrecht zur Plattenebene ausgebildeten 

Mittellage in einem Arbeitsgang unter PreBdruckbeauf- Nut-Federprofile ein Auseinanderrilcken der lose ver- 

schlagung quer zur Plattenebene erfolgen kann. Die 55 legten Bretter bzw. Planken verhindern sollen. Noch 

StoBkanten der Bretter konnen dabei schtag zur Platte- weiter abliegend ist eine ahnliche, aus der US-Patent- 

nebene verlaufen und derart mit ineinandergreifenden schrift 7 14 987 bekannte Fugenprofilgestaltung, bei der 

Profilen ausgebildet sein, dafl durch den auf die Schich- es wiederum nicht urn die Herstellung verleimter Holz- 

tung senkrecht zur Plattenebene ausgerichteten Druck platten, sondern urn lose verlegte Eindeckungen oder 

ein Zusammenziehen der Bretter herbeigefuhrt wtrd. Im 60 Abdeckungen geht, wobei wiederum zur seitlichen Fest- 

einzelnen konnen gemaB den Abbildungen 6 und 7 der legung der einzelnen Bretter diese im Bereich einer weit 

deutschen Patentschrift 3 73 024 (welche in Fig. 6A und auskragenden Langskantenfuge mit jeweils nach oben 

6B der vorliegenden Anmeldezeichnung wiedergege- bzw. nach unten quer zur Brettebene gerichteten Vor- 

ben sind) die Bretter an ihren Langskanten mit abgerun- sprungen (Federn) und Einkerbungen (Nuten) versehen 

deten Profilen in Form eines liegenden verkehrten 5 65 sind, mit welchen sie in Eingriff gelegt werden mOsscn 

ausgebildet sein, die als abgerundete Nut-Federverbin- und dann in diesem Zustand gehalten werden. Fur die 

dung in Richtung quer zur Brett- bzw. Plattenebene rationale Herstellung von verleimten Holzplatten im 

bezeichnet werden kann. Diese bekannte Nutverbin- fabrikatorischen MaBstab waren derartige Profilbretter 
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vollstandig ungeeignet nigstens soweit ineinander gelegt stnd, daB die aussprin- 

Die. Erfindung betrifft somit ein Profilbrett zur Her- genden Keile wenigstens mit ihren Spitzen ineinahder 
siellung von aus seitlich nebeneinander angeordneten, greifen, dann auch durch einen in Richtung quer zur 
mil zueinander komplementaren Profilen ineinander- Brettebene ausgeubten QuerpreBdruck die Brelter 
greifenden, vorzugsweise an der Profilfuge miteinander 5 selbsttatig zur vollstandigen SchlieBung der Fuge ge- 
verleimten Brcttcrn bcstehenden Holzplatten, insbe- bracht werden konnen, indem die QuerpreBkraft an den 
sondere Massivholzplatten, wobei — ausgehend etwa gegeneinander gleitenden Keilflachen der Querschen- 
vom Stand der Technik nach der erwahnten deutschen kel des Fugenprofils eine jn Brett- bzw. Plattenebene 
Patentschrifl 3 73 024 — die Bretter an ihren Langskan- wirkende Langskraftkomponente erzeugt, welche die 
ten mit einem FugenprofH ausgebildet sind, das schrag 10 Bretter in SchlieBstellung gegeneinander zieht Bei Be- 
zur vertikalen Brettkante und zur Brettebene verlaufen- aufschlagung mit einer in Brett- bzw. Plattenrichtung 
de Abschnitte aufweist. wirkenden horizontalen PreBkraft, durch welche die zu- 

Der Erfindung liegt als Aufgabe zugrunde, die Her-. vor nur lose nebeneinander gelegten Profilbretter 
steliung derartiger Massivholzplatten, insbesondere selbstverstandlich ebenfalls in die genannte Fugen- 
verleimter Massivholzplatten, in einfachem. insbesonde- 15 schlieBstellung verbracht werden, wird dabei der Vorteil 
re fur fabrikatorische Anwendung mit hohem Durchsatz erreicht, daB nach Erreichen dieser SchlieBstellung; die 
gecigneten rationellen Verfahren zu ermdglichen, bei Bretter dann in dieser verriegelt werden, derart. daB die 
welchem die Druckbeaufschlagung wahlweise sowohl in Bretter bei weiterer Aufbringung oder sogar Erhdhung 
Richtung quer zur Brett- bzw. Plattenebene oder, in der LangspreSkraft nicht etwa wieder voneinander ab- 
herkdrnmiicher Weise, jn Richtung parallel zur 20 gehoben werden und unter Offnung der Fuge uberein- 
Brettbzw. Plattenebene erfolgen kann, also universelle ander gleiten. Diese Verriegelungswirkung kommi 
Anwendbarkeit fQr vorhandene Anlagen des einen oder durch die Schragneigung der HShenschenkel zustande. 
des anderen Typs gegeben ist, wobei die Fugenprofilie- durch welche aus der LangspreBkraft eine gewisse klei- 
rung mit einfachen Fraswerkzeugen mit hoher komple- nere (aber ausreichende) ab warts gerichtete Querkraft- 
mentarer PaBgenauigkeit der ineinandergreifenden 25 komponente senkrecht zur Brettebene erzeugt wird,. 
komplementaren Profilfugen auch fiber Iangere Benut- welche die Fuge geschlossen und die Bretter in ebener 
zungsdauern der Fraswerkzeuge gewahrleistet ist, und Anlage nebeneinander auf der Unterlage halt 
. das insgesamt eine qualitativ hochwertige Fugenverlei- Das erfindungsgemaBe Fugenprofil gewahrleistet 
mung ergibt nicht nur infolge der erwahnten Keilwirkung die selb- 

Zur Lfisung dieser Aufgabe sieht die Erfindung die 30 statige Oberffihrung nebeneinander liegender Bretter in 
Verwendung eines Profilkantenbretts vor, dessen Fu- die FugenschlieBstellung und Verriegelung in dieser; 
genprofil w Siegrunen w f6rmig mit zwei zueinander paral- vor allem wird hierbei eine vollstandig dichte Anlage~ 
Wen, geradlinigen, seitlich in Richtung der Platten- bzw. der miteinander an jeder Fuge zusammenwirkenden 
Brettebene versetzten HShenschenkein und einem die- Siegrunen-Profilflachen erreicht und der in Quer- oder 
se an ihren Innenenden miteinander verbindenden ge- 35 Langsrichtung aufgebrachte PreBdruck weitgehend 
radlinigen Querschenkel in solcher gegenseitiger An- . gleichmaflig auf die verschiedenen Schragflachen des 
ordnung ausgebildet ist, daB der seitlich einwarts ver- Fugenprofils verteilt, derart daB der Leim liber die ge- 
sctzte Hdhenschenkel mit der zugeordneten Brettober- samte eng aneinander liegenden ProfilflSchen hin mit 
Roche im Holz einen spitzen Winkel und der seitlich dem erforderlichen Druck in die Poren des Holzes ein- 
auswarts versetzte Hdhenschenkel mit der zugeordne- 40 gepreBt wird und so in der erwunschten Weise die an- 
ten Brettoberflache im HoJz einen stumpfen Winkel bil- einandergrenzenden Bretter in der Art vieler kleiner 
dot. und daB der die Innenenden der HGhenschenkel "MinidQber verbindet Die Verfahrensweise mit Druck- 
vcrbindende Querschenkel mit den Hdhenschenkeln ei- beaufschlagung von oben quer zur Richtung der Platte- 
Rcnspiszer. Winke! bildet. neber.e gestattet eine sm Kmblick auf den Durchsatz 

Durch das erfindungsgemaBe Fugenprofil derartiger 45 und die erzielbaren Abmessungen der Holzplatten be- 
ProfilkantenbretterfurdieHersteilungvon Holzplatten sonders rationelle Arbeitsweise, bei gleichzeitiger Ein- 
wird eine Reihe wesentlicher bedeutsamer Vorteile er- fachheit und Uiikompliziertheit der hierfur erforderli- 

cben Anlagen. So konnen hierfur beispielsweise an sich 
Das erfindungsgemaBe Siegrunen-Profil hat zum ei- bekannte Furnierpressen, mit gleichzeitiger Mehrfachr 
rten den Voraug universeller Verwendbarkeit, insofern 50 nutzung (mehrere Lagen Qbereinander) verwendet wer- 
die Druckbeaufschlagung. fQr die PreBverleimung so- den, wodurch sich besonders hohe Durchsatzleistungen 
wohl als zur Piattenbzw. Brettebene senkrechter Quer- erzielen lassen. 

druck oder auch als in Richtung der Brettebene wirken- Das erfindungsgemaBe Fugenprofil weist lediglich 
der seitlicher oder Langsdruck erfolgen kann und gege- geradlinige Profilabschnitte auf und ist mit einer einfa- 
benenfalls auch gleichzeitig als Quer- und Langsdruck. 55 chen, leicht nach stellbaren, bzw. nachscharfbaren Fras- 
Diese hinsichtiich der Druckbeaufschlagung universelle vorrichtung mit gleichbleibend hoher FugenpaBgenau- 
Anwendbarkeit gestattet somit einerseits die verfah- igkett herstellbar, wie dies fur eine hohe Qualitat der 
renstechnisch besonders vorteilhafte und den Bedingun- Fugenverieimung unerlaBJich ist. 
gen der fabrikatorischen Herstellung mit hoher Durch- Die einzelnen Profilbretter kdnnen an ihren beiden 
satrieistung besonders angepaBte Druckaufbringung to Langskanten mit bezQglich der zur Brettebene senk- 
von oben in Richtung quer zur Plattenebene, beispicls- rcchtcn Mtttclebene symmetrischen Fugcnprofiicn aus> 
weise in Vorrichtungcn nach Art der bekannten Fur- gcbildet sein. Alternntiv k6nncn die einzelnen Profil- 
nicrprcsscn, wie auch die Vcrarbeitung derartiger Pro- bretter an ihren beiden Langskanten mit zueinander 
filbretter in vorhandenen herkommlichen Anlagen mit komplementaren.Fugenprofilen ausgebildet sein. In bei- 
senhcher Druckbeaufschlagung in Langsrichtung. In 65 den Fallen ist die Herstellung der Fugenprofile an den 
beiden Fallen ist dabei die erfindungsgemaBe Fugen- beiden Upgskanten der Profilbretter mit ein und der- 
profilierung in dem Sinn "selbstschlieBend", daB - so- selbenFrasvorrichtungmoglich, 
fern die Bretter anfSnglich mit den Fugenprofilen we- Insgesamt ermoglicht die Erfindung die rationelle 
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Herstellung verleimter Massivholzplatten hoher Quali- Brettoberflache O 2 an der unteren, gegenuber der obe- 
tat mit belrachtlich gesteigerlcr Durchsatzleistung. Die ren Brettkante K\ in Richtung der Brettebene nach 
erfindungsgemaBeFugenprofilierungeignetsichjedoGh auBen versetzten Kante A" 2 in Holz einen stumpfen 
dariiber hinaus auch zur Anwendung bei Profilbrettern Winkel a2 (dji.. einen Winkel grdBer als 90°) bildet. Die 
Fur unverleimte Verlegung, beispielsweise fur Holzdek- 5 Schenkel H 1 und H2 reichen in der Hohe jeweils etwas 
ken. FuBboden, Wandverkleidungen und dergleichen; uber die Brettmittelebene M hinaus und sind an ihren 
bei derartigen Anwendungen ergibt sich ebenfalls eine inneren Enden KX K4 durch einen Querschenkel Q 
wesentliche Vereinfachung der Arbeitsweise, insbeson- miteinander verbunden, der im gezeigten bevorzugten 
dere hinsichtlich der Einfilhrung der ineinandergrcifen- AusfQhrungsbeispiel gegenuber der Brettmiite M bzw. 
den Profile Qber groBere Langen hin, die bei Nut-Feder- io gegenQber der Senkrechten 5 im gleichen Sinn wie die 
Profilbrettern bekanntlich Schwierigkeiten bereitet und Schenkel H 1, H2 geneigt veriauft jedoch unter einem 
hSufig zum Ausbrechen der empfindlichen Federn oder kleineren Winkel as (bezuglich der Brettmitte M) bzw. 
Nuten fuhrt. groflerem Winkel a 5 (bezuglich der Senkrechten S) als 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- diese Schenkel. Auf diese Weise bildet der unterc Hd- 
dung anhand der Zeichnung beschrieben; in dieser zei- 15 henschenkel H2 mit dem Querschenkel Q bei K 4 einen 
gen Hofzkeil mit einem spitzen Keilwinkel a4 (im Holz). und 

Fig. 1 in Querschnittansicht zwei nebeneinander an- entsprechend der obere Hohenschenkel H 1 mil dem 
geordnete Profilbretter mit zueinander komplemen- Querschenkel Q bei K3 eine Keiloffnung mit spitzem 
tarer erfindungsgemSBer Fugenprofilgestaltung, wobei ^ Keilwinkel a3. Der Keil K4 bildet den in horizontaler 
die Fuge zunSchst noch in voneinander abgehobener 20 Richtung, dh. in Richtung der Brett- bzw. Plattenebene 
"Offnungsstellung" der beiden Bretter dargestellt ist Mam weitesten aus warts vbrspringenden Teil des Fu- 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Querschnittsan- . genprofils, entsprechend die Keiloffnung AC 3 den in ho- 
sicht wobei die beiden zueinander komplemen taren er- rizontaler Richtung am weitesten in das Brett 1 zurflcks- 
findungsgem&Ben Fugenprofile mit ihren Keilflachen pringenden Teil des Fugenprofils. 
aneinandergleiten, jedoch noch nicht in den vollstandi- 25 Die zugewandte Seitenkante des Bretts bzw. der Boh- 
gen SchlieBzustand iiberfuhrt sind, le 2 ist mit einem entsprechenden komplemen tSren Fu- 

Fig. 3 in Querschnittsansicht drei nebeneinander lie- genprofil ausgebildet welches einen in Brett- bzw. Plat- 
gende Profilbretter in noch nicht vollstandig geschlosse- tenebene seitlich einwarts versetzten HOhenschenkel 
nem Zustand der Profilfugen, wobei jeweils jedes Profil- H\ , der mit der Brettunterseite 0\ (in Holz) einen spil- 
brett an seinen beiden Langskanten mit zur Mittelsenk- 30 zen Winkel or7 1 bildet. des weiteren einen in Plattene- 
rechten des Bretts symmetrischen erfindungsgem&Ben benenrichtung nach auBen versetzten Hohenschenkel 
Fugenprofilen ausgebildet ist 7/' 2t der mit der Brettoberseite 0\ (im Holz) einen 

Fig. 4 eine der Fig. 3 ahnliche Querschnittsansicht stumpfen Winkel a2 bildet, sowie einen die Hdhcn- 
von drei nebeneinander liegenden erfindungsgem&fl schenkel an ihren inneren Enden K\ bzw. K \ mitcinan- 
profilierten Brettern im noch nicht vollstandig geschlos- 35 der verbindenden Querschenkel ^'aufweist 
senen Zustand der Profilfugen, wobei bei dieser AusfQh- GemSB der gezeigten bevorzugten Ausfuhrungsform 
rungsform jedes Profilbrett an seinen beiden L&ngskan- sind die beiden HShenschenkel H 1. H2 (und entsprc- 
ten jeweils mit zueinander komplementaren Fugenpro- chend H\ und H 2) mit gleicher Lange ausgebildet Ah. 
filen ausgebildet ist, das Fugenprofil mittig bezUglich der Brettebene M an- 

Flg. 5 in schematischer Querschnittsansicht ein einfa- 40 geordnet, dh. daB die Querfuge Q mit ihrem Mittelbc- 
ches Fraswerkzeug zur Herstellung des erfindungsge- reich Qu in etwa auf der Brettmittelebene liegt Zwar 
maflen Siegrunen; profila, sind grundsatzlich auch Ausfuhrungen denkbar, bei wel- 

Fig.6A f 6B jeweils in Schnittansicht Profilfugenaus- chen die H8henschenkel unterschiedliche LSnge habeit 
bildungen nach dem bekann ten Stand der Technik(ent- der Querschenkel daher in der Hdhe gegenUber der 
sprechend Abbildung 6 und Abbildung 7 der deutschen 45 MiUelebene verschoben ist Jedoch ist sowohl aus her- - 
Patentschrift 3 73 024) - stellungstechnischen GrQnden wie aus Festigkeitserwa- 

Fig. 1 veranschaulicht die Fugenprofilgestaltung ge- gungen die hdhenmittige Ausbildung des Fugenprofils 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- vorzuziehen, da hierbei samtliche Bretter an beiden 
dung; die Figur zeigt in Teil-Querschnittsansicht zwei Kanten mit ein und demselben Fraswerkzeug mit dem 
entlang ihrer LSngskanten zu einer Holzplatte zusara- 50 Profil versehen werden k6nnen und an beiden miteinan- 
menzufugende Bretter 1, 2 zunachst noch in auseinan- der zusammenwirkenden Profilen der beiden Bretter t, 
dergezogenem Zustand, die an ihren einander zuge- 2 der jeweils vorspringende Keil Q- K 4- K2 im Brett 
wandten Langskanten mit zueinander komplementfiren 1 bzw. Q'—K\—K'i im Brett Z jeweils durch eine (fast 
Fugenprofilen gemMB der bevorzugten Ausfflhrungs- der halben Bretthdhe entsprechende) betrSchtlichc Mar 
form der Erfindung versehen sind. Das Fugenprofil an 55 terialstarke (entsprechend dem Vertikalabstand 
dem Brett 1 besteht aus einem oberen HOhenschenkel K 3- 02 bzw. K 3 -Oy mit dem Hauptteil des betref- 
H f, der gegenQber der zur Brettebene Senkrechten 5 fenden Bretts verbunden ist; hierdurch wird die Cefahr 
unter einem Winkel y nach auBea d.h. in Richtung zur des Ausbrechens der genannten vorstehenden Telle 
Fuge geneigt verlauft, derart daB er mit der zugeordne- weitgehend verringert, etwa bei der Handhabung vor 
ten oberen Brettoberflache Ol an der oberen Brettkan- 60 der Verbindung oder beim Verpressen wahrend der 
te K 1 im Holz einen spitzen Winkel at (d.h. einen Win- Verleimung, vglw.u. (im verleimten Zustand beslehi ei- 
kel kleiner als 90°) bildet Das Fugenprofil am Brett t ne Ausbruchgefahr praktisch nicht mehr; die erfin- 
weist des weiteren einen gegenuber dem oberen Ho- dungsgemafie Leimfuge hat sich im ausgeharten Zu- 
henschenkel H 1 in Brettrichtung seitGch auswarts ver- stand als so fest und belastungsbestlndig erwiesen, daB 
setzten unteren Hohenschenkel H2 auf, der zum Schen- 65 etwa bei Biegebelastung einer durch Verleimung erfin- 
kel H t parallel gerichtet ist und somit gegenuber der dungsgemSB profilierter Bretter hergestelhen Plane 
Vertikaien S ebenfalls den gleichen nach auBen gerich- diese eher eine Bruchneigung im Vollholzbereich als im 
teten Neigungswinkel y bildet und mit der unteren verleimten Fugenbereich zeigt). 
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Das vorstehend beschriebene erfindungsgemaBe Fu- 
gcnprofil kann — inQuerschnittsansicht — alsSieg-Ru- 
nen-formig bezeichnct werden. dJi. aus samtlich geradli- 
nigen Abschnittcn bzw. Schenkeln bestehend, von wel- 
ch en die beiden Hohenschenkel H 1 und H2 unter ei- 
nem (relaiiv kleineren) Winkel gegenuber der Vertika- 
len nach auBen, dh. in Richtung zur Fuge hin geneigt 
verlaufen, bei Betrachtung in einer Lage wo der seitlich 
vorspringende Keil (K3 — Q-K4 — K2in Fig. 1 ) unten 



auf der Unterlage3 halt. 

Fig. 3 veranschaulicht schematisch die Aneinanderffl- 
gung bzw. Verbindung raehrerer Bretter zu einer Holz- 
platte groBerer Abmessung. Die Abbildung zeigt drei 
Bretter 1 2, 1'; wobei die Seitenbretter l f 1' nur in Teil- 
darstellung mit jeweils einer erfindungsgemaB profilier- 
ten Seitenkante dargestellt sind, das Mittelbrett 2 je- 
doch ganz mit seinen beiden erfindungsgemaB profilier- 
ten Langskanten. Dabei ist in Fig, 3 der Fall zugrunde- 



liegt. Der die beiden H6henschenkel Hi t H2 verbin- io gelegt, daB die einzelnen Bretter jeweils an ihren beiden 



dende Querschenkel Q verlauft dabei unter einem Win- 
kel as gegen fiber der Vertikalen S, der wesentlich gro- 
Ber als der Neigungswinkel y der Hohenschenkel ge- 
genuber der Vertikalen 5 ist, bzw. unter einem Nei-^ 
gungswinkel a6 beziiglich der Brett- bzw. Plattenebene 
Af. Der Querschenkel Q ist dabei in Richtung auf die 
seitlich einwarts versetzte, zuriickspringende Profilkan- 
le K 1 gerichtet 
Fig. 2 veranschaulicht die Verhaltnisse an einer rnit 



Langskanten mit zur Mittelsenkrechten V symme- 
trischen Fugenprofilen ausgebildet sind, das Mittelbrett 
2 also an semen linken und rechten Seitenkanten jeweils 
mit symmetrischen Profilen ffi> Q\ H'%. Entsprechend- 
15 ist das linke Brett 1 an seiner (in der Zeichnung nicht 
mehr dargestellten) linken Seitenkante mit einer zur 
Profilierung H\-Q- HI der rechten Seitenkante be- 
zuglichder Mittelsenkrechten Kentsprechenden Profi- 
lierung ausgebildet Das gleiche gilt fur das rechte Brett 



erfindungsgemaBen Fugenprofilen ausgebildeten Fuge 20 Tin Fig. 3. 
zwischen zweiBrettern 1,2, die nicht mehr, Tvie in Fig. l t in Fig. 3 sind die drei Bretter in einem gegenuber 
vollstandig voneinander abgehoben dargestellt sind. Fig. 2 weiterfortgeschrittenen Zustand deslneinander- 
sondcrn mit ihren komplementaren Fugenprofilen in- greifensderLangsfugenJedochnoch vorErreichendes 
einandcrgelegt, jedoch noch nicht vollstandig zum Fu- voIIstSndigen SchlieBzustands dargestellt, wobei in 
gcneingriff gebracht sind Wie ersichtlich liegt das Brett 25 Fig. 3 auBerdem bei 4 der Leimauftrag angedeutet ist, 
2 mit dem abwSrts gerichteten Querschenkel Q r seines der jeweils auf eine oder auf beide miteinander zusam- 
Fugenprofils auf dem nach oben gerichteten Quer- rnenwirkende LeimfugenflMchen aufgebracht wurde. In 
schenkel Q des Fugenprofiis des linken Bretts 1. Das Fig. 3 ist wiederum bei Pq die Aufbringung eines verti- 
Brett 1 ist dabei auf einer (glatten) Auflage ruhend ge- kal senkrecht zur Brett- bzw. Plattenebene wirkenden 
dacht Bei AusQbung einer Druckkraft Pq von oben in 30 PreBdrucks angedeutet, durch den infolge der Keilwir- 
Richtung quer zur Brettebene auf das Brett 2 wird die kung der erfindungsgemaBen Verfugung eine in Rich- 
Fuge "geschlossen", d-h. die beiden Bretter gleiten Iangs tung der Brett- bzw. Plattenebene wirkende Horizontal- 
ihrer aneinanderliegenden Keilflachen Q, Q'\ dabei wird kraftkomponente Pl hervorgerufen wird, durch welche 
die Querpresskraft Pq durch die Keilwirkung an der die seitlicheh Bretter 1, l r in Richtung einwarts auf das 
Keilflache Q 9 Q'teilweise in eine in Brettebenenrichtung. 35 Mittelbrett 2 gezogen Werden, bis in die vollstandig ge- 
wirkende horizontale Langskraftkomportente P L umge- schlossene Stellung, in welcher die Platten 1, 2, 1' mit 
wandelt. welche die SchlieBbewegung der beiden Bret- ihren Oberseiten 0 1, O'* 0 1 (und entsprechend mit 
ter 1, 2 unter vollstandiger Schlieflung der Profilfuge ihren Unterseiten 02-0'\-02) vollstandig fluchten 
bewirkt, derart daB im geschlossenen Zustand die einan- und die beiden Leimfugen zwischen den Brettern 1 und 
der korrespondierenden Fugenprofilschenkel H%% 40 2 bzw. 2 und 1' eng anliegend vollstandig geschlossen 
H'i-Q. <?'und H2-H\ vollstandig dicht gegeneinan- und mit dem fur die Verleimung zum Einbringen des 
der anliegen. Dabei wird, bei reibungsarmer glatter Auf- Leims in die Fugenflachen gewQnschten PreBdruck be- 
lage des Bretts 1 auf der Auflage 3 das Brett 1 tatsach- aufschlagt sind. 

fich teiiweise nach rechis in die SchiieBsieiiung Trincin- SeibstverstSndlich konnte, wie bereits mehrfach be- 
gczogen". Die erfindungsgemaBe Fugenprofilierung ist 45 tont, die OberfQhrung der zur Platte zu verbindenden 
somit in dem Sinn "selbstschlieBend", daB — soferri die Einzelbretter bzw. Bohlen alternauv statt durch einen 
Brelter anfanglich mit ihren Fugenprofilen wenigstens von oben ausgeQbten PreBdruck Pq in Querrichtung 
spweitineinandergeIegtsind,daBdieKeileA:4bzw./C'4 auch durch einen in Brettbzw. Plattenebenenrichtung 
Qbcreinander hinweggehoben sind, dann durch einen in aufgebrachten Langsdruck in Richtung der Pfeile Pl 
Richtung quer zur Brettebene ausgeiibten QuerpreB- 50 erfolgea wobei nach vollstandiger SchlieBung der Fu- 
druckPodieBretterselbsttatigzurvoIlstandigenSchlie- gen durch den oben in Verbindung mit Fig.2 bereits 
Bung der Fuge gebracht werden konnen. erwahnten Verriegelungseffekt erreicht wird, da0 bei 

Umgekehrt werden die Bretter, bei Beaufschlagurig weiter aufrechterhaltenem oder sogar gesteigertem 
mit einer in Brett- bzw. Plattenrichtung wirkenden hori- Langsdruck P L (etwa auf den fur die Verleimung — zum 
zontalen PreBkraft P# ; ebenfalls in die genannte Fugen- 55 Eindringen der Leimschicht in die aneinanderliegenden 
schlieBstellung yerbracht und in dieser n verriegelt w . der- FugenflachenerwQnschten Wert) die nebeneirianderlie- 
nrt daB die beiden Bretter bei weiterer Aufbringung genden, die Platte bildenden Bretter in Fluchtunggehal- 
oder sogar Erhdhung der LangspreBkraft Pl nicht etwa ten werden und nicht etwa das Brett 2(und entsprechen- 
wieder voneinander abgehoben werden und unter Off- de weitere Bretter in einer groBeren Aufeinanderfolge 
nung der Fuge ubereinander gleiten. Diese Verriege- 60 von Einzelbrettern) nach oben H ausbricht w . 
lungswirkung kommt durch die Schragneigung der H5- Das erfindungsgemaBe Siegmnenprofii hat somit den 
henschenkel H\,H2 nach auBen (und die entsprcchen- Vorzug, daB man nach Belieben durch zur Platten- bzw. 
de Neigung der komplementaren Fugenschenkcl //' 2 , Brettebene senkrechten Querdruck oder in Richtung 
H\ des Bretts 2) zustande, durch welche aus der Langs- der Brettebene verlaufenden seitlichen oder Langs- 
preBkraft P L eine gewisse kleinere (aber ausreichende) 65 druck verleimen kann, was fur die Fertigung einen er- 
abwirts gerichtete Querkraftkomponente senkrecht heblichen Vorteil darstellt 

zur Brettebene erzeugt wird, welche die Fuge geschlos- Besonders vorteilhaft eignet sich die Erfindung je- 
sen und die Bretter 1, 2 in ebener Anlage nebeneinander doch fur die Verpressung mittek senkrecht von oben in 
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Richtung quer zur Brettebene aufgebrachtem PreB- 12 bestehen. Die Schneiden 11 bzw. 12 weisen jeweils 

druck, wobei durch die erfindungsgemaBe Profilierung ein Winkelprofii entsprechend dem fur den Winkel zwi- 

die einzelnen Bretter, die zunSchst nur lose - mit sich schen dem Hohenschenkel H 1 und dem Querschenkel 

uberlappenden Profilkanten - nebeneinander ange- Q auf. wobei durch geeignete Einspanmingdcr Frlswel- 

ordnet zu werden brauchen, durch die Keilwirkung 5 Ie8dergewQnsGhteNeigungswinkel/derH6hcnschcn- 

selbsttatig in SchlieBstellung fiberfGhrt werden; hierbei kel H 1 bzw. H2 bezuglich der Vertikalen, beispielswci- 

wird eine vollstandig dichte Anlage der miteinander an se 8° gemaB einer bevorzugten Ausfu.hrungsForm, und 

jeder Fuge zusammenwirkenden Siegrunen-Prpfilfla- des Winkels as des Querschenkels Q gegenliber der 

chen erreicht und gleichzeitig der in senkrechter Rich- Horizontalen, beispielsweise 20° gemSB einer bcvor- 

tung aufgebrachte PreBdruck gleichmaBig auf die ver- 10 zugten Ausffihrung, gewShrleistet wird Die Schneiden 

schiedenen SchrSgflachen des Fugenprofils verteilt,der- 11, 12 konnen in ublicher Weise aus Harlmetal! beste- 

art daB der Leim iiber die gesamten eng aneinanderlie- hen. Sie sind aufgrund ihres geradlinigen Verlaufs pro- 

genden ProfiJflachen hin mit dem erforderlichen Druck . biemlos nachzuscharfen ohne daB sich hierdurch das 

in die Poren des Holzes eingepreBt wird und so in der Gesamtprofil verfindern kann. Durch Ausbildung der 

erwflnschten Weise die aneinandergrenzenden Bretter 15 Werkzeugteile 9, 10 mit ausreichender axialer H6hc d 

in der Art vielei* kleinerLeim-'DOber verbindet (und entsprechender Lfinge der Schneiden 1 1 bzw 12) 

Die Verfahrensweise mit Druckbeaufschlagung von kann erreicht werden, daB mit ein und demselben Werk- 

oben quer zur Richtung der Plattenebene gestatteteine zeug beliebige Holzstarken bearbeitet werden kdnnen. 

im Hinblick auf den Durchsatz und die erzielbaren Ab- wobei zweckmaBig die Schneidkantenspitze 13 in etwa 

messungen der Holzplatten besonders ratiohelle Ar- 20 auf Mittelebene des bearbeiteten Brctts 1 einzustellcn 

beitsweise, bei gleichzeitiger Einfachheit und Unkorn- ist GemaB einem praktischen AusffihrungsbeispieJ kon- 

pliziertheit der hierfur erforderlichen Anlagen. So kon- nen beispielsweise die Frasscheiben 9, 10 bei einem 

nen hierfur beispielsweise an sich bekannte Fiirnierpr- Durchmesser der Welle 8 von 35 mm einen Durchmes- 

essen, mil gleichzeitiger Mehrfachnutzung (mehrere La- ser von 200 mm und eine Hdhe von 30 mm besitzea Die 
gen Obereinander)verwendet werden. 25 Schneidkantenneigungen y bzw. <r 6 kdnnen gcmfiB ei- 

Dies ist in der Darstellurtg von Fig. 4 angedeutet, bei nem bevorzugten AusfOhrungsbeispiei 8° bzw. 20° be- 

welcher ein Flachiges Druckbeaufschlagungsorgan 8 tragen. 

nach Art einer Furnierpresse zur Aufbringung des verti- Die VorteiJe der erfindungsgemaBen Fugeriprofilie- 

kal von oben in Richtung quer zur Brett- bzw. Plattene- rung gegenuber den aus der eingangs genannten deut- 
behe wirkenden PreBdrucks P Q gezeigt ist In der Dar- 30 schen Patentschrift 3 73 024 bekannten abgerundeten 

stellung von Fig. 4 sind drei Bretter 5, 6, 7 auf einer Profilen in Form eines liegenden verkehrten Ssind aus 

AuflageflMche 3 in noch nicht vollstandiger SchlieBstel- Fig. 6A und 6B ersichtlich, welche den Abbiidungen 6 

lung angedeutet. Die einzelnen Bretter liegen ersichtlich und 7 der deutschen Patentschrift 3 73 024 entsprechen. 

noch mit einer gewissen gegenseitigen Verkantung ne^ Hierbei sind jeweils zwei Bretter 14 t 15 Ober einen Fu- 
beneinander. Durch die Druckbeaufschlagung mit Pq in 35 genbereich 16 verbunden, der als abgerundele Nut-Fe- 

der Furnierpresse 18 werden die Bretter sodann zur derverbindung in Richtung quer zur Brett- bzw. Platte- 

vollstandigen Fluchtung unter vollstandiger SchlieBung nebene bezeichnet werden kann. Diese bekannte Nut- 

der Profilfugen gebracht, wobei der in Fig. 4 nicht ei- verbindung ist zwar in dem Sinn selbstschlieBend, daB, 

gens dargestellte Leimfilm durch die Keilwirkung der wenn die beiden Bretter zum teilweisen Eingriff der 
erfindungsgemaBen Profilierung mit einem weitgehend 40 vertikalgerichteten Tedenf 16a und 16/? gebracht sind. 

gleichmSBigen Penetrationsdruck in Richtung senk- bei AusQbung eines vertikalen Drucks in Richtung quer 

recht zu den Profilfiachen beaufschlagt und in die Profil- zur Brett- bzw. Plattenebene die Fugen in die SchlieB- 

flachen hmeingedrQckt wird, unter Bildung der erwfihn- stellung gebracht werden. Jedoch eignel sich dieses be- 

ten, die hohe Festigkeit bewirkenden Leim- w MiniverdQ- kannte Fugenprofil nicht zur Verarbeitung mit scitli- 
beiung" Ober die gesamte Fugenprofilflfiche hin. 45 cherri PreBdruck (in Brett- bzw. PlattenebeneX da hier- 

Fig. 4 veranschaulicht dabei gleichzeitig eine gegen- bei das Brett 14 sich entlang der Profilfiachen 16c fiber 

fiber Fig. 3 alternative Ausbildung der jeweiligen Profi- das Brett 15 schieben wflrde und die Bretter voneinan- • 

lierung an den beiden Llngskanten ein und desselben der abheben wQrden. Ein dem Verriegelungseffekt beim 

Bretts, derart namlich, daB die Fugenprofile an ein und erfindungsgemaBen Fugenprofil gegenfiber seitlicher 
demselben Brett an den beiden Langskanten nicht be- 50 PreBdruckbeaufschlagung vergleichbarer Effekt ist bei 

zfiglich der Mittelsenkrecrjten Vzueinander symme- dieser bekannten Profilgestaltung somit nicht gegeberu 

trisch sind, sondern komplementar zueinander. So ist Des weiteren ist auch bei der — bei dem bekannten 

beispielsweise das Mittelbrett 6 in Fig. 4 an seiner rech- Profil allein moglichen - Verpressung in Richtung quer 

ten Langskante mit dem erfindungsgemaBen Fugenpro- zur Plattenebene keine vergleichbar gleichmaBigc 
111 H 1 2 gem&B der Grunddarstellung in Fig. 1, 55 Druckverteilung fiber das gesamte Profil gewShrleistct 

linke Halfte versehen, wahrend das gleiche Brett an sei- wie beim erfindungsgemaBen Profilverlauf. vielmehr 

ner linken Llngskante mit dem hierzu komplernentaren wurde eine schlfissige Verleimung im wesentlichen nur 

Fugenprofil H\, ausgebildet ist. Die Anbrin- in den vorspringenden Federbereichen 16a und i&b er- 

gung dieser Profilierung ist mit ein und derselben Profil- reiqht Vor allern aber ist die bekannte Fugenprofilie- 
Frase in einFacher Weise moglich, wobei beim zweiten w rung mit abgerundetem Verlauf nach An eines liegcn- 

Durchlauf das Brett lediglich urn 180° urn seine Langs- den 5 in der Praxis nicht brauchbar. Die erforderlichen 

achse umgeklappt zu werden brauchL Fraswerkzeuge waren infolge der Kurvenform sehr auf- 

Die erfindungsgernafle Profilierung ist mit einer ein- wendig und teuer; eine einigermaBen schlfissige und 

fachen, Ieicht nachstellbaren bzw. nachscharfbaren haltbare Fugen verleimung ware allenfalls bei neuen, f a- 

Frasvorrichtung mit hoher Genauigkeit herstellbar. Ge- 65 brikmaBig gefertigten FrSswerkzeugen m6glich; sobald 

maB Fig. 5 kann das Fraswerkzeug aus zwei auf einer die Werkzeuge (mit groBem Aufwand) nachgeschliffcn 

gemeinsamen Welle 8 angeordneten Teiten 9, 10 in werden mussen, wurden die zu verleimenden Fiachen 

Form handelsfiblicher Fraser mit glatten Schneiden 11, nicht mehr zusammenpassen; schon bei geringster Pro- 
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filverandcrung entstehen beim Verleimen Hohlraume, 
welche erne hochwertige Verleimung ausschlieBen. Eine 
qualitativ minderwertige Verleimung mag bet Sperr- 
holzplatten mit beiderseitiger Furnierung, wofQr die be- 
kannte Verleimung vorgesehen ist, angehen, da hier die 5 
beidseitigen Fumierschichten einen zusatzlichen Halt 
gewahren. Fur unfurnierte verleimte Massivholzplatten 
ist jedoch ein vollstMndig dichter FugenschluB unerlaB- 
lich, da sonst keine ausreichende Haltbarkeit erreichbar 
jsl 10 

Die erfindungsgemaBe Fugenprofilierung wurde vor- 
stehend primar im Hinblick auf die Herstellung verleim- 
ler Massivholzplatten beschrieben und eriautert, ftir 
welche sie die erwahnten bedeutsamen Vorteile er- 
bringt. Jedoch eignet sich die erfindungsgemaBe Fugen- is 
profilierung auch zur Amvendung in Verbindung mit 
Profilbreuern fur unverleimte Verlegung, beispielswei- 
se far Holzdecken, FuBboden, Wandverkleidungen und 
derglcichen. Hier ergibt die erfindungsgemaBe Fugen- 
profilierung gegenOber den sonst fQr derartige Zwecke 20 
tiblichen Nut-Feder-Verbindungen eine Reibe bedeut- 
samer Vorteile, insbesondere hinsichdich der Einfuh- 
rung der ineinangreifenden Profile Qber groBere Lan- 
gen hin, die bei Nut-Feder-Profilbrettern bekannilich 
Schwierigkeiten bereitet und hSufig zum Ausbrechen 25 
der empfindlichen Federn oder Nuten fQhrt 

Die Erfindung wurde vorstehend anhand bevorzugter 
AusfGhrungsformen eriautert, die in Einzelheiten abge- 
wandelt werden konnen. So kSnnen der Neigungswin- 
kcl y der Hohenschenkel bezuglich der Vertikalen und 30 
der Neigungswinkel (a$ bzw. a 6 ) des Querschenkels (be- 
zugiich der Vcrtikalen bzw. der Horlzontalen) innerhalb 
gewisser Bereiche variiert werden; so kann beispiels- 
wcise fur Anwendungszwecke, bei denen die Verarbei- 
rung mil Querpressung Pq (in Richtung senkrecht zur as 
Brett bzw. Plattenebene) im Vordergrund stent der 
Neigungswinkel a% des Querschenkels Q gegenuber der 
Horizonialen bzw. der Brett- bzw. Plattenebene etwas 
groBer gewahlt werden, urn die Keilwirkung in horizon- 
taler Richtung (Erhdhung der Kraftkomponente Pi) zu 40 
erhohen. Umgekehrt kann bei primar fur Langspres- 
sung Pf in Richtung der Brett- bzw. Plattenebene be- 
stimmten Ausfiihrungen der Neigungswinkel y der Ho- 
henschenkel H gegenuber der Vertikalen etwas groBer 
gewahlt werden, urn den erwahnten. Verriegelungsef- 45 
fekt gegen ein vertikales Abheben der Bretter unter der 
Wirkurig der Langspressung zu erhohen- Vorzugsweise 
wird der Winkel y in einem Bereich von etwa 5° bis etwa 
15° gewahlt, wobei ein Wert vori etwa 8° sich als beson- 
ders vorteilhaft erwiesen hat Entsprechend ist fur den 50 
Neigungswinkel ofc des Querschenkels Q ein Wert im . 
Bereich von etwa 15° bis etwa 25° vorzuziehen, mit 
cincm Wert von etwa 20° als besonders vorteilhafte 
Au.sfiihrung. Wesentlich fur den Grundgedanken ist die 
siegrunenformige Profilgestaltung mit (in der Betrach- 55 
lungsweisc von Fig. 1, linke Halfte) nach auBen geneig- 
ten HShenschenkeln H 1, H 2 und der einwarts versetz- 
len Kante K 1 zugewandtem Querschenkel <?. 
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